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Обработка поверхности

PLEXIGLAS® GS

PLEXIGLAS ® XT

MAKROLON®
Примечания:
Кроме этого практического руководства имеются аналогичные брошюры по; 

• Обработке

• Формованию

• Соединению.




Имеются специальные рекламные листки о свойствах и изготовлении, а также применению некоторых наших полуфабрикатов, например.
• многослойных листов,

• остеклению сплошными листами,

• шуморегулирующих барьеров и т. д.. 

Их можно получить у поставщиков.




При выборе и применении наших продуктов, пожалуйста, соблюдайте: 

• Законодательство о технике безопасности и охране здоровья. Закон от 1974 г. и законы о выбросах,

• стандарты по применению, например, строительные правила, 

• контрактные правила по вознаграждению государственных заказов и гарантийные условия Гражданского кодекса

• Руководящие принципы страховой ответственности предпринимателей и другие.
'
Стрелки (() в тексте указывают на ключевые слова из раздела "14 Поставщики". Данное "Практическое руководство" имеет приоритет над всеми предыдущими выпусками.

Содержание

1 Общие замечания




3

1.1 Физические формы




3

1.2 Свойства и предварительная обработка
3

1.3 Маскирующая пленка



4

1.4 Надписи и маркировка
4

1.5 Последующая защита поверхности
4

2 Предупреждение возникновения статического заряда
4

3 Процесс скрининговой печати
5

4 Цветное покрытие
6

4.1 Окраска напылением
6

4.2 Покрытие погружением
8

4.3 Покрытие наливом
8

4.4 Покрытие с помощью валика
9
5 Матирование
9

5.1 Механическое матирование
9

5.2 Матирование термоформованием
10

5.3 Химическое матирование
11

6 Тиснение
11

7 Покраска поверхности
12

8 Трансфертная печать
13

9 Ламинирование
13
10 Металлизация
14

10.1 Напыление в глубоком вакууме
14

10.2 Мокрая вапоризация, гальванизация,

напыление металла
14

11 Абразивно-стойкое покрытие
14

12 Водо-дисперсионное покрытие
15

13 Чистка и уход
16

13.1 Чистка
16

13.2 Чистка высоким давлением
16

13.3 Удаление графитных надписей и плакатов
16
14 Поставщики
17

1. Общие замечания 

PLEXIGLAS® (полиметилметакрилат, PMMA), который мы производим, и MAKROLON®, поликарбонатные (PC) листы, которые мы поставляем, во время изготовления могут подвергаться различной обработке поверхности. Все это благодаря благоприятным свойствам этих продуктов, например, их гладкой поверхности. Обработка поверхности обычно повышает стоимость законченного изделия и расширяет возможности применения для PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, что невозможно было бы при необработанной поверхности. Диапазон обработки простирается от декоративной скрининговой печати до более сложных методов, таких как распыление в глубоком вакууме. 

Благодаря различному химическому составу двух типов пластиков, их отношение к среде, используемой для обработки поверхности, также различное. Следовательно, необходимы различные технические подходы, что и является предметом данной брошюры. 

Обработка поверхности, особенно таких модифицированных материалов как MAKROLON®, может отрицательно повлиять на их механические свойства. 

Цель данной брошюры – помочь нашим заказчикам достичь оптимальных результатов. Если наша информация или практическая работа на основе нее служат поводом для каких-либо вопросов, пожалуйста, свяжитесь с нашими поставщиками или с отделом продаж, службой обслуживания или отделом по незаконченным изделиям. Мы, в свою очередь, будем 

благодарны за любые предложения, основанные на Вашем опыте. Кроме описанных здесь методов, которыми пользуются изготовители, мы предлагаем материалы с улучшенной поверхностью, например, 

. Пленку PLEXIGLAS® и 

EUROPLEX® PC с абразивно-стойким покрытием, 

• Пленку EUROPLEX® PC с противотуманным покрытием,

• EUROPLEX® EC с электропроводящим или антистатическим покрытием, и 

• Листы PLEXIGLAS® XT AR и EUROPLEX® PC, а также пленки PLEXIGLAS® с покрытием, обладающим свойством снижения отражения или придания матовости. 

Иногда возможно также совмещение этих методов. 

1.1 Физические формы
PLEXIGLAS® GS  мы производим в виде листов, блоков, труб и стержней. 

PLEXIGLAS® XT доступен в виде (гладких или текстурированных) сплошных листов, гофрированных и многослойных листов, а также в виде труб, стержней и пленок. 

MAKROLON® предлагается в виде сплошных и многослойных листов, а также пленки. 

Окрашенный материал имеет ровную окраску. 

Когда мы поставляем стандартные изделия или изделия специального формата, все они укладываются на поддоны и маркируются бирками с указаниями по правильному хранению и транспортировке. На поддонах с многослойными или гофрированными листами, например, указаны точки, где можно применять стальные пальцы грузоподъемника. 




Наши листы маскируются полиэтиленовой пленкой, уничтожение которой не составляет проблем. Если они хранятся на открытом воздухе, следует использовать другие способы укрытия. Как правило, хранить PLEXIGLAS® и MAKROLON® лучше всего в помещениях. 

У наших оптовиков можно получить нашу обновленную брошюру «Торговый ассортимент, Незаконченные продукты» с подроб-ной информацией о имеющихся сортах, разме-рах, толщине и текстуре поверхности. 
1.2 Свойства и предварительная обработка
Свойства материала PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® допускают множество различных способов обработки поверхности , которые не применимы или только условно применимы к другим пластикам. Благодаря высокой стойкости к химическим веществам, наши материалы очень универсальны в применении, в то же время, они допускают использование на них растворителей, что благоприятствует самым разным способам покрытия. 

Наши рекламные листы под названием 'Химическая стойкость PLEXIGLAS® (No. 211-2), 'Химическая стойкость MAKROLON® (No. 252-2) и 'Стойкость к образованию трещин и химическому воздействию' (No. 211-4) предоставляют информацию по общему отношению PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® к химическим веществам. 

Аналогично склеиванию большинство методов обработки поверхности требуют изделий без или с умеренной внутренней нагрузкой в результате процесса изготовления или обработки. 




Высокие уровни нагрузки можно устранить отжигом (см. Руководство по практическим работам, 'Обработка', Глава 8, или 'Соединение', Глава 2.6).

Перед обработкой поверхности изделия обычно нуждаются в чистке. Ее можно проводить или обдуванием ионизированным воздухом или промыванием теплой водой с добавлением чистящих средств для мытья посуды. Для последующей сушки следует использовать абсорбент, не оставляющей ворсинок ткань, например, перчаточную ткань. Можно воспользоваться антистатическим чистящим средством для пластиков, но его нужно выбирать в зависимости от конкретного случая. Некоторые виды поверхностной обработки требуют идеальной чистоты поверхности пластика. А этого нельзя гарантировать, если используются антистатические чистящие средства. Для чистки и обезжиривания поверхности до начала обработки пригодны Разбавитель и чистящее средство 30 (THINNER AND CLEANER 30), петролейный эфир, а также безцветная впитывающая бумага или ткань (стиранная перчаточная ткань), пропитанные изопропиловым спиртом. Все указанные средства пригодны для PLEXIGLAS® GS и PLEXIGLAS® XT, но Разбавитель и чистящее средство 30 не следует применять для MAKROLON®, поскольку оно действует на поверхность и делает ее тусклой.
Для определенных типов поверхностной обработки имеет смысл заказывать материал у поставщиков с соответствующим комментарием, чтобы они по возможности подобрали специальный сорт, который помог бы значительно облегчить необходимый вид поверхностной обработки (см. Главу 11 'Абразивно-стойкие покрытия' на стр. 15).

1.3 Маскировочная пленка
В зависимости от сорта материала и толщины, наши листы маскируются клейкой, чувствительной к давлению или прилипающейся пленкой из неопасного для окружающей среды полиэтилена. Обычно маскировка поверхности остается на месте до тех пор, пока законченное изделие не будет готово к использованию. Если ее требуется удалить, например, для обработки поверхности, прижмите лист прочно с одного края и оторвите пленку одним быстрым движением руки. 

Если листы подвержены воздействию атмосферных условий, пленку следует удалить в течение четырех недель, независимо от ее клеящих свойств, поскольку полиэтилен может стать хрупким после такого периода времени или приклеиться еще сильнее. В любом случае пленку уже не удастся удалить должным образом и листы, вероятно, получат повреждения. 




1.4 Зарубки и маркировка

Маркировка буквами, которые вырезаются в виде таблички, может быть выполнена на маскировочной пленке с помощью инструментов, совместимых с полиэтиленом. Если маскировка уже удалена, для маркировки непосредственно на листе можно использовать специальные карандаши (например, мягкий свинцовый или китайский графитовый карандаш). 

Чертилки или зубила не следует использовать, если только царапины, вызванные ими, не ухудшают лист или готовое изделие или впоследствии могут быть удалены. 




В противном случае все упомянутые материалы, и даже высоко прочный MAKROLON® могут потрескаться или разломиться под нагрузкой. 

Фотохимическое травление  это удобная технология для переноса мотивов на поверхность PLEXIGLAS® и MAKROLON®. Этот вид копировальной техники не обсуждается здесь, поскольку для выполнения этой цели необходимо строго соблюдать рабочие инструкции производителей химических веществ. 

1.5 Последующая защита поверхности
Если обработанные листы, полуфабрикаты или готовые изделия и даже легко монтируемые изделия, изготовлен-




ные из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON® нуждаются в защите от скопления пыли, химического воздействия и т.д. во время дальнейшей обработки, хранения или транспортировки, можно порекомендовать следующие меры:

• покрытия, наносимые в жидком виде (—> маскирующие лаки), которые потом можно удалить как пленку (напр., 30% водный раствор PVAL или маскирующая пленка),

• совместимая клейкая лента (—> липкая лента),

• адгезивная полиэтиленовая пленка 

• или полиэтиленовые мешки. которые затем закрываются или запаиваются. 

2. Avoidance of Static Charges

Благодаря своим отличным изолирующим свойствам, многие пластики и, следовательно, также PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, проявляют высокую поверхностную и объемную резистивность. В результате, они могут статически заряжаться соответствующими отрицательными эффектами притяжения пыли и начинают искрить. Скопление статического заряда может быть вызвано:

• механическим трением о твердые предметы, ткань или полировочными веществами;

• трением, производимым сухими воздушными потоками;

• удалением маскировочной пленки с листа.

Статический заряд при удалении, например, маскировочной пленки, создает избыток электронов на одной стороне 

листа и дефицит электронов на другой. Однако, возможно также, что заряд может быть разным на одной и той же поверхности листа или готового изделия. В случае электрически изолирующих пластиков эта разность не уравновешивается. Заряды – отрицательные или положительные – могут достигать нескольких сотен вольт и не могут рассеиваться, пока поверхность не соприкоснется с другим проводящим или противоположно заряженным материалом, после чего возникает искрение. 

Способность статически заряжаться можно устранить нанесением поверхностных слоев, содержащих электролиты, связывающие влагу, или добавлением электролитов в полимер. Однако, последняя из упомянутых мер не рекомендуется для акрилов или


поликарбоната, поскольку дозы, необходимые для создания антистатического эффекта изменяют свойства этих полимеров – например, их оптику, - поэтому конечный продукт становится непригодным для многих случаев применения. Как уже упоминалось выше, общепринято обрабатывать поверхность PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® антистатическими веществами в качестве превентивной меры, или устранять заряды по мере их скопления. Промывание водой это самый простой вид внешней антистатической обработки. Однако, очень часто лучше всего использовать антистатическое чистящее средство (см. '13 Чистка и уход'j. Эффективность антистатической обработки обратно пропорциональна летучести активных веществ, содержащихся




в продукте: чем меньше трение, выше атмосферная влажность, ниже комнатная температура и меньше пыли вокруг, тем продолжительнее действие антистатика. 

Другой очень экономичный способ это обдувание листа или его частей ионизированным воздухом (—> оборудование ионизации). Однако продолжительность действия невелика, достаточная, например. только для выполнения следующей рабочей операции. 

3. Скрининговая печать

Скрининговая печать это самый известный способ украшения больших партий изделий из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON®. Этот способ позволяет воспроизводить наиболее трудные детали сложных мотивов. 

Листы со скрининговой печатью можно подвергать термоформованию при соответствующих температурах, не повреждая печать. Это позволяет производить выпуклые изображения или трехмерные отливки с плоских листов со скрининговой печатью. 
В этом контексте наиболее важным моментом является метод нагревания:

в то время как сушилка обычно обеспечивает равномерную степень вытягивания, ИК-излучатели могут неравномерно прогревать многоцветные части, тем самым нарушая процесс термоформования. 


Чтобы не допустить искажения печатного изображения, определенные участки можно покрыть, продолжая нагревать остальную часть листа ИК-излучателями. Процесс скрининговой печати можно осуществлять вручную или с помощью машин скрининговой печати для больших партий (см. Рис. 1). Лист для нанесения печати укладывается на стол, закрепляется зажимами или с помощью плиты с подсосом. Для выжимания чернил через пористый экран, сделанный из ткани или сетки, сильно натянутой на рамке  (— > скрининговая  печатающая ткань), используется резиновый валик и трафарет с нанесенным фотохимическим способом негативом образца печати. Расстояние между нижней стороной трафарета и поверхностью листа должно быть таким, чтобы участок с изображением касался экрана только в тех точках. через которые протягивается валик. 




В зависимости от размера трафарета это расстояние составляет от 5 до 10 мм.

Сетчатый трафарет состоит из рамки. удерживающей натянутую ткань из полиамида или полиэстера (скрининговая  печатающая ткань ) с 80 - 140 нитями на см и собственно трафарета (см. Рис. 2). Для грубой подложки или многоцветной печати используется грубая сетка, а для контрастных контуров и сложных деталей используется мелкая сетка. 

Сам  трафарет обычно готовится фотохимическим способом: сетка покрывается светочувствительным слоем и подвергается воздействию света через позитив. открытые участки твердеют, закрытые можно смыть. 


При многоцветной печати для каждого цвета нужен отдельный сетчатый трафарет. Наложенные ориентиры на краях говорят о том, что различно окрашенные участки четко определены. Прежде чем выполнять следующий этап печати, нужно, чтобы ранее нанесенные чернила достаточно подсохли. 

Последующее напыление слоя чистого защитного лака улучшает погодную стойкость печати. Точно также печать может быть нанесена на тыльную сторону прозрачных изделий из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON®, где она защищена от климатического влияния и механической нагрузки обычным УФ поглощающим материалом (см. также Главу 4, стр. 6).

Рисунок 1: Принцип процесса 

скрининговой печати

1 = трафарет

2 = экран

3 = рамка

4 = PLEXIGLAS®/ MAKROLON®

5 = рабочий стол

6 = резиновый валик

Рисунок 2: Рамка для скрининговой 

печати

a = изображение в разрезе 

нескольких различных рамок 

скрининговой печати 

b = размер рамки (1) по

сравнению с площадью

изображения (2)

После окончания процесса печати трафарет и валик следует тщательно промыть чистящим средством или разбавителем для красок, рекомендованным изготовителем чернил. В зависимости от типа используемых чернил печатные изделия оставляют для просушки при комнатной температуре или выше (прибл. 60 °C).

Части со скрининговой печатью, которые подлежат формованию. требуют трафарета, допускающего искажения. вызванные формованием. Для этого наносятся необходимые контуры на формованной части, 


предпочтительно изготовленной из PLEXIGLAS®GS, которая затем нагревается и восстанавливается до исходной формы. Искаженное изображение соответствует изготовляемому трафарету. 

Для скрининговой печати на PLEXIGLAS®GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, используйте чернила, которые не вызывают образования волосяных трещин, но закрепляются достаточно хорошо. Следует соблюдать все рекомендации производителей, поскольку они предлагают различные продукты для различных типов пластиков. 


Растворители, содержащиеся в чернилах, возможно могут плохо повлиять на поверхность пластика. Поэтому, в некоторых случаях до начала скрининговой печати части лучше подвергнуть отжигу (см. Практическое руководство "Обработ-ка", глава 8, или "Соединение", глава 2.6).

Если части со скрининговой печатью предполагается соединять полимеризационными адгезивами типа ACRIFIX® 190, следует использовать специальные цветные лаки с поперечной сшивкой, которые 


противостоят растворителям, содержащимся в этом адгезиве. Участки соединения описаны в нашем Практическом руководстве "Соединение", глава 2.8, Методы соединения.

4. Цветное покрытие

Покрытие это второй наиболее широко применяемый метод обработки поверхности, и многие детали, о которых не следует забывать, уже были описаны в связи со скрининговой печатью. Поэтому, элементы, которые следует покрыть, необходимо тщательно очистить и обработать, где необходимо, антистатиком (см. Главу 1.2). Может потребоваться также отжиг для снятия внутреннего напряжения (см. практическое руководство "Обработка", Глава 8, или '"Соединение", Глава 2.6).




С помощью трафаретов или маскирующих лаков можно окрашивать только определенные участки или наносить символы и буквы. 

Стены и полы рабочего помещения должны быть стойкими к растворителям и легко чиститься. Необходимо иметь распылительные камеры (см. Рис. 5) с водяной завесой и экстрактором, который должен соответствовать положениям об охране окружающей среды. 




Необходимо иметь взрывобезопасные электрические установки и осветительную арматуру. Иначе придется соблюдать руководящие принципы страховой ассоциации об ответственности предпринимателей.
Необходимым условием для поддержания вязкости системы покрытия на одном уровне для всех процессов и для предупреждения образования конденсата является постоянная температура в пределах от 18 до 25 °C.


Чтобы относительная влажность не превышала 60%, необходимо обеспечить адекватную подачу свежего воздуха. 

Краску и чистую рабочую деталь следует внести в рабочее помещение своевременно, чтобы они достигли той же температуры до начала покраски. 

Так же как для скрининговой печати имеются специальные чернила, имеются и специальные краски для напыления.

4.1 Окраска напылением
Окраска напылением одинаково удобная как для отдельных предметов, так и для больших партий. расход краски обычно выше, чем при скрининговой печати, но может быть уменьшен за счет выбора форсунки и способа распыления. Пистолет-распылитель разбивает краску на мельчайшие частицы и наносит ее на окрашиваемую поверхность (Рис. 3 и 4).

Рисунок 3: Положение пистолета-распылителя относительно обрабатываемой поверхности

1 = пистолет-распыли-тель

2 = PLEXIGLAS®/ MAKROLON®

Рисунок 4: Направление пистолета-распылителя в перекрестном направлении

(a) спереди: 1 = 1-й проход напыления, 2 = 2-й проход напыления

(b) Сбоку: перекрывание зигзагообразных движений

Что самое важное, они хорошо прилипают к PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, просты в применении, совместимы с PMMA и PC, погодостойкие и формуются вместе с субстратом. 

Участки, которые не нужно окрашивать, или нужно покрасить другим цветом, покрываются трафаретами, адгезивной пленкой или съемными маскирующими лаками. Последние наносятся кистью или распылителем. Когда он подсохнут, на них помечаются контуры с помощью резца, а участки для покраски остаются открытыми. Не забывайте, что резец может оставить царапины. Трафареты должны быть надежно закреплены, и регулярно чиститься. По окончании покраски и сушки удалите остатки лака или пленки. 

В некоторых случаях маскирующая пленка, нанесенная на наши листы, может заменить трафарет или адгезивную пленку, при условии, что она еще достаточно прочно приклеена. 

Существует два различных способа нанесения слоя краски (см. Рис. 6 и 7):

В большинстве случаев покрытие из краски наносится на прозрачные или матовые окрашенные листы из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON®. Сторона с покрытием обычно обращена навстречу погодным условиям и механической нагрузке. Прозрачный лак (см. Рис. 6) обеспечивает дополнительную защиту. 

При обработке прозрачных материалов PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON®-второй вариант – покрытие может наноситься на обратную сторону листа для улучшения погодоустойчивости. Для этого требуется дополнительный слой краски, например, для создания логотипов или символов с (окрашенным) фоном (см. Рис. 7).

Рисунок 5: Схема распылительной камеры 

1 = рабочий стол, 2 = водяная завеса, 3= вытяжка

Рисунок 6, Слева: нанесение красочного 

покрытия спереди

1 = PLEXIGLAS®/

MAKROLON®, например, покраска 

желтым цветом

2 • символ (K), напр., красным

3 = прозрачный защитный лак

4 = сторона, обращенная к погодным 

      воздействиям

Рисунок 7, Справа: нанесение краски на 

тыльную сторону

1 = PLEXIGLAS®/

MAKROLON®, прозрачный

2 = символ (K), напр.. красным цветом

3 = грунтовка (фон), например, желтым

4 = прозрачный защитный лак

5 = сторона, обращенная к погодным 

      воздействиям 
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4.2 Покрытие погружением
Покрытие погружным способом часто является методом выбора для грунтовки или нанесения защитного покрытия. Так, PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON® могут быть покрыты маскирующим лаком до напыления краски или металлизированные поверхности, защищенные прозрачным или прозрачным окрашенным слоем. При погружном покрытии рабочая деталь полностью или частично погружается в ванну с краской. Этим достигается полное окрашивание за один прием (см. Рис. 8).




Толщина слоя обычно зависит от консистенции покрывающего состава или содержания в нем твердых частиц. Но оснастка, применяемая для всестороннего окрашивания, оставляет некоторые дефекты. Чтобы увеличить толщину слоя, иногда требуется погружать деталь несколько раз, каждый раз просушивая деталь. 

Сушка осуществляется с помощью ИК излучателей или теплого воздуха. Сушка должна быть как можно интенсивней, чтобы не дать краске стекать вниз слишком быстро по вертикальным поверхностям, образуя, так называемые, наплывы. 




4.3 Покрытие, наносимое поливом
Поливное покрытие лучше всего подходит для больших ровных поверхностей из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON®. В этом процессе получают очень однородную толщину слоя, что необходимо для достижения однородного цветового впечатления на больших прозрачных и окрашенных изделиях. То есть, поливное покрытие используется в основном для нанесения грунтовки и верхнего покрытия на светящиеся рекламные щиты, а также для изготовления защитных экранов. 




Аппараты для нанесения поливных покрытий, имеющиеся на рынке, действуют более или менее по этому же принципу (см. Рис. 9). Различие лишь в конструкции и в дополнительных приспособлениях. Кроме высокой скорости нанесения покрытий этот метод особенно удобен для больших производственных линий. 

Говоря в целом, системы нанесения покрытий такие же, что и для распыления краски, различны только требования к вязкости. Важно выбрать системы,

Рисунок 8: Схема полуавтоматической линии покраски погружным способом

1 = Рабочая деталь

2 = лоток с краской

3 = конвейерный узел

4 = сушка

Рисунок 9: Принцип поливной покраски

1 = PLEXIGLAS®

2 = емкость с краской

3 = краска

4 = регулируемый затвор

5 = слой покрытия

6 = лоток для сбора избытка краски

7 = транспортерная лента

8 = от насоса

9 = к насосу

совместимые с PLEXIGLAS® и MAKROLON® и удовлетворяющие специальные требования намеченного 

Процесс и последующую обработку следует выполнять в соответствии с рекомендациями изготовителя. Советы общего характера, приведенные в предыдущих главах, здесь также применимы. 




4.4 Нанесение покрытия валиком
Нанесение покрытия валиком широко применяется для изделий из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или MAKROLON® с выпуклыми или утопленными элементами, например, рекламные знаки с логотипами или эмблемами. Этот метод также удобен для нанесения матовой грунтовки, для изготовления жидкостно-пленочной маскировки и буквенных знаков на табличках. 




С удовлетворительными результатами наносить покрытия валиком можно на мелкомасштабных линиях. До начала процесса рабочие детали следует очистить, обезжирить и высушить. 

При нанесении покрытия валиком краска вначале равномерно распределяется по гладкой и ровной поверхности, а затем распределяется валиком. 




Пропитанный краской валик, перемещающийся по  направляющими с обеих сторон, осторожно прокатывается по рабочей детали. В случае наличия рельефного рисунка это гарантирует то, что покрываться будут только выступающие части поверхности (см. Рис. 10). 

Валик имеет эластичное, смачиваемое покрытие - обычно из мелкозернистой резины - твердость которой (по Шору около  45) должна соответствовать твердости покрываемой поверхности. Чем более четко определены контуры и чем ровнее поверхность, тем тверже может быть резина.
Для нанесения совершенного покрытия очень важно правильно выбрать вязкость краски и продолжительность сушки. 
Рисунок 10: Принцип нанесения покрытия валиком

1 = валик

2 = пленка краски

3 = рекламные знаки

4 = направляющие

5. Матирование

PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® выпускаются в виде множества чистых, белых и окрашенных сортов с гладкой и блестящей поверхностью, а также с матовой поверхностью, например, «AR» с экструдированными и «M» с литыми листами. Так как матовый эффект этих сортов очень однородный и подходящий для многих применений, мы рекомендуем Вам использовать эти листы вместо того, чтобы расходовать дополнительные средства на способы матирования.
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Последующее матирование можно, конечно, применить ко всем сортам. Известно несколько механических, тепловых и химических процессов, которые позволят Вам достичь любой желательной степени матовости от тусклого и  яркого до текстурированного.
Механическая обработка, в частности темно - окрашенного материала, может создавать сероватый оттенок, который менее заметен с белым материалом.



5.1 Механическое матирование
В очистке пескоструйным аппаратом, поток, обычно кварцевого песка, корунда или окиси алюминия, ударяется о поверхность, которая матируется с высокой скоростью. Степень абразивной обработки или матирования зависит от скорости воздействия, а также размера частиц и формы используемого материала.
Большие области лучше обрабатываются машиной, поскольку матирование вручную часто носит неравномерный характер. 



Частичное покрытие также возможно, если участки, которые должны остаться блестящими, закрыты трафаретами или самоприклеивающейся пленкой.
В то время как очистка пескоструйным аппаратом производит хорошие матовые эффекты, обработанные таким образом поверхности  чувствительны для касания, то есть могут измениться внешне из-за появления отпечатков пальцев или скопления грязи. 
Еще один способ матирования - зачистка наждачной бумагой или шкуркой.
Мы рекомендуем влажную зачистку наждачной шкуркой, чтобы создавать минимум напряжения в пределах листа или формированного изделия. Получаемые следы показывают нужное направление обработки. Так как они никогда не бывают равномерными, очистка шкуркой обычно выполняется только на поверхностях незначительной важности или, наоборот, там, где этот вид текстуры желателен (см. рис. 1 1).
Подробнее об использовании наждачной шкурки, абразивов и зернистого материала смотрите в нашем Руководстве по практической работе в Главе 7.1 «Машинная обработка». 




Матовые поверхности на PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® можно также получить с помощью вращающихся щеток. Их щетина изготовлена из стали или латуни, иногда из пластика, например, полиамидного волокна. Также широко используются сегодня круглые щетки с полосками шкурки, так называемые лепестковые круги.
5.2 Матирование термоформованием
PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, а также в некоторой степени PLEXIGLAS® GS, могут матироваться




термоформованием. Для этого листы нагреваются до температуры формования и помещаются на пресс-формы с матированной поверхностью, которая воспроизводится на листах. 

Возможны следующие методы (упоминаются с целью снижения технических затрат):

• формование на мягкой пенопласте, например, полиэфирном или полиуретановом.;

• формование на жестком пенопласте ROHACELL® ,

• формование на поверхности тусклых материалов, например, наждачной бумаги, ткани, нетканных материалов, ковриков из стекловолокна, дерева или матированных пластиков.;




(Таким образом, поверхность MAKROLON® AR может быть воспроизведена на термоформуемых изделиях из PLEXIGLAS®.)

• формование на металлических поверхностях, т.е. очищенных пескоструйным аппаратом, протравленных или отшлифованных стальных или алюминиевых поверхностях. 

Если указанные выше материалы нагреть, эффект матирования обычно усиливается. Поэтому особо теплороводные материалы типа алюминия и стали должны  быть доведены до температуры матируемого материала, то есть до минимум 800C для PLEXIGGLAS ® и до 1300 С для MAKROLON®.

Рисунок 11: Механическое матирование 

с помощью круглого пескоструйного аппарата.

Рисунок 12: Изготовление куполообразного 

потолочного светильника с матовой внутренней 

поверхностью

1 = PLEXIGLAS®

3 = резиновая прокладка

2 = пенопласт

4 = сжатый воздух
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PLEXIGLAS® и MAKROLON® можно также частично матировать таким способом, в этом случае рисунок, логотип или вырез листа помещается на пресс-форму. 

По сравнению с механическим матированием матирование путем термоформования дает менее чувствительную поверхность. Более того, даже изделия свободного выдувания




можно матировать таким способом, при условии. что степень удлинения не слишком большая (Рис. 12). 

5.3 Химическое матирование
Матирование химическими веществами, такими как растворители и кислоты, которые реагируют или влияют на поверхность 




PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, не рекомендуется. Матирующий эффект в основном неравномерный, могут появиться трещины, а пользование в определенной степени становится опасным. 

Растворители должны использоваться только для создания глянца после пескоструйной обработки. Для этого поверхность вначале обрабатывается 




крупнозернистой наждачной бумагой, вручную или на ременном пескоструйном аппарате, а затем протирается пропитанной растворителем тканью (скатанной в шарик). При должной осторожности в качестве растворителя можно использовать ACRIFIX8 108 или метиленхлорид (дихлорметан).

Протирать всегда следует в направлении пескоструйной обработки. В случае, например, с PLEXIGLAS® GS Black 811, это создает блеск черного дерева (см. Рис. 13).

Рисунок 13: Химическая обработка поверхности, ранее обработанной пескоструйной машиной. 

6. Тиснение

Когда мы говорим о тиснении PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, мы имеем в виду использование нагретого штампа или матрицы для тиснения на листе логотипов, символов и т.д. Различие проводится между горячей штамповкой и слепым тиснением. Оба метода служат главным образом для идентификации, надписи или художественного оформления.
При слепом тиснении матрица нагревается до температуры формования и вдавливается в холодный материал. Форма матрицы воспроизводится в рабочей детали как вдавленная 'гравюра'.
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Тиснение не должно длиться слишком долго, чтобы максимально возможной четкости контуров. Обычно достаточно около 2 - 3 секунд при 150 °C (PLEXIGLAS®) и до 200 °C (MAKROLON'").

Мы рекомендуем вам определить необходимую продолжительность тиснения предварительными тестами при фактических условиях и выбрать нужный результат тиснения. 




Процесс может быть выполнен вручную при помощи латунного пуансона, вставленного в паяльник (рис. 14) или в пресс.
Температура пуансона должна регулироваться, поэтому рекомендуется осуществлять контроль температурными датчиками.
Принцип горячего тиснения такой же, что и у слепого тиснения, с дополнительной особенностью, что тисненные символы покрыты цветной фольгой или металлическим листом (-> фольга для тисненияl). 




Последний состоит из носителя и краски или металлического слоя с адгезивным активатором. Температура пуансона и давление переносят цвет на рабочую деталь (см. рис. 15). Температура пуансона зависит от типа фольги или металлического листа, но обычно находится в пределах от 70 до 100°C для PLEXIGLAS® и около 170 °C для MAKROLON®. Такие довольно низкие температуры ограничивают глубину проникновения пуансона. 

Для больших партий используются штамповочные прессы с автоматической подачей валика. Они расходуют минимум фольги и работают при высоких скоростях. Кроме того, одновременно можно воспроизводить несколько цветов. 

Рисунок 14: Слепое тиснение эмблемы безопасности стекла на MAKROLON®

Рисунок 15: Горячее тиснение на PLEXIGLAS®.

7. Окрашивание поверхности

Водные окрашивающие растворы используются в основном для окрашивания поверхностей прозрачных PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®. Разбухающие агенты, содержащиеся в этих растворах, например, ацетоне, начинают свою активность при высоких температурах. Процесс удобен для небольших готовых изделий от форматированных листов до листов размером 200 x 100 мм, которые погружаются в нагретую ванну с красителем. Прозрачные цвета оказывают лишь ограниченное сопротивление свету и погодным условиям. 
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Машинная обработка и полировка изделий, которые будут окрашены, должна быть полной. Они помещаются в теплую водяную ванну, в которую добавлено чистящее вещество, тщательно очищаются, обезжириваются, промываются дистиллированной водой и высушиваются. Рекомендуется до сушки производить отжиг (см. наше Практическое руководство "Машинная обработка", Глава 8, или "Соединение". Глава 2.6.) 

Следует использовать специальные красители для поверхности, 




которые могут быть различными для PLEXIGLAS® и MAKROLON®.

В зависимости от продолжительности погружения изделия в красящий раствор можно получить оттенки от бледного до насыщенного. Равномерное окрашивание достигается медленным и осторожным подъемом изделия из тщательно перемешиваемой ванны, в которую оно было погружено полностью. 

Более того, температуру ванны с красителем необходимо тщательно контролировать. 




Рекомендуется производить тесты на небольших образцах. После процесса окрашивания образец быстро обмывается теплой водой и помещается в сушилку на несколько часов при температуре 70°C для удаления остатков растворителя и воды. 

8. Переводная печать
Переводная печать это метод, при помощи которого одно- или многоцветный рисунок переносится с носителя –обычно переводной бумаги – на плоское изделие. которое необходимо украсить. Печать происходит при высоких температурах, поэтому краситель мигрирует с носителя на украшаемое изделие и проникает в него. Преимущества процесса - большое разнообразие возможных образцов печати и чрезвычайно точное воспроизведение даже самых мелких деталей. Особенно если используется бумага для гравюр, хорошие результаты дает также бумага для офсетной и скрининговой печати. Переводная печать это относительно простой процесс, но тем не менее требуется определенный опыт и

 знания. 


В процессе лист PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT или, с некоторыми ограничениями, MAKROLON® помещается на нагреваемый пресс. Бумага для печати, окрашенной стороной обращенной к материалу, укладывается на лист, не допуская при этом образования складок. Если необходимо, можно разместить теплостойкое разделительное средство  между бумагой  и листом, чтобы гарантировать аккуратное отделение после печати.
После размещения бумаги на листе, пресс закрывается и его нагретые валики соприкасаются с листом в бумажной обертке. Бумага для печати быстро достигает температуры 150 - 250 °C, а чернила переходят из твердого в газообразное состояние и глубоко проникают в лист, на который наносится печать. Глубина проникновения зависит от 




температуры, типа используемых чернил и продолжительности перевода. 

Для PLEXIGLAS® процесс перевода может продолжаться около 10 минут. Давление не должно быть очень высоким, т.е. достаточным только, чтобы обеспечить хороший контакт между переводной бумагой и листом PLEXIGLAS®, без деформации последнего. 

Однако, этот метод печати имеет недостатки: даже если все необходимые меры предосторожности приняты, на поверхности листа обычно остаются следы бумаги, разделительного средства или отпечатки.
Это отрицательно влияет на блестящую поверхность PLEXIGLAS® и MAKROLON®. Чем выше температура перевода и давление, и больше  продолжительность перевода, тем четче выражена потеря блеска поверхности. 




Допуск на толщину листа и точность пресса также играют важную роль. 

На этом фоне был разработан вариант* процесса, позволяющий печатать проявляющиеся поверхности, т.е поверхности, которые могут быть раскатаны в плоскую форму без искажения, например, цилиндры или конусы. Кроме того, могут быть частично напечатаны изогнутые пластмассовые поверхности любой желательной конфигурации и, наконец, возможны также искаженные оттиски для последующего термоформования.
*) Европейский патент      EP-B 1 102 20 фирмы Rohm GmbH
9. Ламинирование
Термин "ламинирование" обозначает нанесение, главным образом, пленки для художественного оформления, выполнения надписи, идентификации, усиления (например,  защита от осколков) или последующего оттенения изделий из PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®. Пленки могут наноситься только на плоские, цилиндрические или слегка искривленные поверхности. Обычно они не термоформуются вместе с PLEXIGLAS® или MAKROLON®.


При выборе пленок, клейких этикеток или переводных картинок необходимо убедиться, что они не образуют складки на PLEXIGLAS® или MAKROLON®. Это может быть результатом воздействия пластификаторов, мигрирующих из пластиковых пленок, или воздействия растворителей, содержащихся в адгезивах. 

Поскольку PLEXIGLAS® и MAKROLON® газопроницаемые, испарения из субстрата могут вызывать частичное отслоение ламинирующей пленки. 


Когда необходимо надежно и эстетично ламинировать большие участки, рекомендуется форматированные листы или изделия подсушить в течение нескольких часов в вентилируемом термостате до начала ламинирования (PLEXIGLAS® при 70- 80 °C, MAKROLON® ниже 100°C).

Точечное или частичное отделение пленки может, однако, также быть вызвано частицами пыли из воздуха, которые оседают между листом и пленкой.

Самоприклеивающиеся пленки нужно накатать без захвата воздушных пузырьков или прижать к листу с помощью мягкой ткани. При ламинировании вручную отделение маскирующей бумаги и нанесение пленки должно  выполняться поэтапно, иначе возникнут трудности с пленкой.
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Для ламинирования больших участков используйте вращающийся валик, чтобы избежать захвата воздуха и достичь необходимого контактного давления для получения оптически безупречного вида.



Ламинирование без клейкой пленки немного труднее. В зависимости от используемого материала может потребоваться специальная предварительная обработка. Так, например, 




определенные пленки активируются водой со стороны ламинирования и после этого наносятся с помощью лопатки. 




Переводные картинки для маркировки, надписей или украшения часто используются в комбинации со скрининговой печатью  или защитным напылением.
10. Металлизация

Гладкие блестящие поверхности PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® легко принимают металлизированные покрытия. Металлизация используется прежде всего для придания оптическим устройствам зеркального покрытия или барьерных покрытий, а также для декоративных целей. Поскольку PLEXIGLAS® и MAKROLON® являются электрическими изоляторами, электроосаждение обычно невозможно. 

10.1 Напыление в высоком вакууме
Напыление требует определенного опыта и должно выполняться только специалистами с соответствующим оборудованием. Здесь описываются только основные принципы такого вида обработки поверхности. 

Когда нет готового изделия для металлизации его поверхности, можно использовать листы PLEXIGLAS® XT MIRROR (см. нашу брошюру "Торговый ассорти-мент").




В специальной вакуумной камере металл, который будет наноситься, обычно легкоплавкий алюминий, нагревается до температуры испарения. Конденсирующие пары способствуют осаждению металла на субстрат. 

Блеск и гладкость напыленной части зависят от исходного качества поверхности изделия. Поэтому следует особо тщательно выбирать пресс-формы с хорошо отполированными стенками. Листы или формованные изделия не должны иметь трещин или дефектов. В зависимости от предполагаемого использования толщина металлического слоя может быть от 0.1 до 0.5 мкм; в особых случаях до 1 мкм. Связанное металлическое покрытие формирует приблизительно на уровне 0.2 мкм ниже этого значения так называемые полупроницаемые зеркала.
Необходимое условие для успешного напыления – безукоризненно чистая поверхность субстрата. Это следует иметь в виду  при заказе листов или при подготовке формованных изделий. 




Для того, чтобы защитить осажденный паром слой от механического повреждения, обычно наносится дополнительное покрытие: чисто-прозрачное на лицевую сторону изделия и возможно матовое на обратную сторону. Распространенные методы покрытия – напыление, погружение или полив. 

Последующее формование напыленных листов PLEXIGLAS®, MAKROLON® или PLEXIGLAS® MIRROR обычными методами невозможно, поскольку металлическое покрытие образует трещины при нагревании. Тем не менее, металлизированным изделиям можно придавать цилиндрическую форму в холодном состоянии, и даже сферическую форму, если они установлены в круглой раме. 

10.2 Мокрая металлизация, гальванизация, напыление металла
Для мокрой металлизации существуют два способа: химическая металлизация и метод серебряного напыления. 




Поскольку химическая металлизация еще не полностью изучена, ее не следует использовать. Метод серебряного напыления тоже можно игнорировать, поскольку он требует значительных расходов, а адгезия металлического покрытия обычно слабая. 

Говоря в целом, PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® удобны для гальванопокрытия. Кроме требования обширных знаний и опыта этот метод мало пригоден для таких диэлектрических материалов как PMMA и PC. Процесс должен выполняться только специалистами. 

Хотя металлическое напыление (известное также как плазменное или дуговое напыление) осуществляется в производстве пластмасс, этот метод очень редко использовался для PLEXIGLAS® и MAKROLON8.
11. Абразивно-стойкое покрытие

Мы предлагаем PLEXIGLAS® и пленку EURОPLEX® с абразивно-стойким покрытием, а также листы POLYCARBONATE HARD.




Существуют специализированные фирмы, имеющие опыт в обеспечении листовым материалом и готовыми изделиями из




PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON® с абразивно-стойким покрытием. 




Оптимальные результаты можно гарантировать, если покрытия специально подобраны для необработанных изделий. 
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Это следует выяснить с производителем, который осуществляет процесс покрытия. 

Части, которые будут покрываться, должны легко поддаваться  процессу: изменения  поперечного сечении должны быть плавными; не должно быть никаких резких контуров, высверленных отверстий или углублений, чтобы не допустить подтеков или скопления краски  или других оптических недостатков.
Эжекторные приливы, литники и патрубки на формованных изделиях  могут использоваться как подвески.  Этот аспект должен быть принят во внимание при проектировании пресс-формы или отливки. Подходящие методы покрытия - погружение, полив или распыление.
Высокие требования  к качеству поверхности легче соблюдать на плоских или слегка сформованных деталях, например, автомобильных боковых стеклах, которые автоматически очищаются, а затем покрываются методом погружения или пролива. 



Предпосылки для совершенного поверхностного покрытия - отфильтрованные системы покрытия, тщательно очищенные субстраты и характеристики процесса покрытия в чистых условиях соответствующей среды. Такие строгие требования имеют смысл, если мы планируем, чтобы конечная толщина покрытия должна быть около 8 мкм, поэтому даже незначительные примеси или частицы пыли неизбежно вызывают дефекты. 
Требуется несколько часов просушивания при 80 ЁC для полного затвердевания покрытий. Чем выше температура (которая естественно зависит от температуры размягчения субстрата и фасона), тем меньше времени требуется для затвердевания. 

Механические и термические свойства деталей с абразивно-стойким покрытием приблизительно такие же, что и у непокрытых субстратов. Однако, при определенной нагрузке влияние покрытия становится более заметным. 

Покрытия на основе полисилоксана имеют удлинение при разрыве около 1.2 %. Удлинение свыше этого значения вызывают образование трещин в покрытии. 




Резкое изгибающее напряжение приводит к распространению трещин в субстрате. Особое внимание на этот эффект следует обращать, если толщина слоя превышает 10 мкм. а субстрат имеет динамические модификации. Покрытия на основе метиламиновой смолы с удлинением при разрыве 7 % этим свойством не обладают. 

Обе абразивно-стойкие системы покрытия обладают улучшенной стойкостью к  химическим веществам, особенно кратковременному воздействию кислот, щелочей и органических растворителей.
Детали с полисилоксановым покрытием не могут термоформоваться, но холодный изгиб возможен. Радиус изгиба может быть равен 300-кратной толщине листа. При определенных условиях печать на поверхности можно выполнять, но окрашивание невозможно. 

Гибкое меламиновое верхнее покрытие можно изгибать в холодном состоянии с последующим горячим расслаблением (применение: козырьки для защитных шлемов). На этом покрытии можно производить печать и тиснение.



При оценке абразивной стойкости следует проводить различие между трением и  ударной нагрузкой. Что определяется, так это  увеличение мутности покрытых частей после обработки в соответствии с методами этих испытаний:
(a) Испытание Taber Abraser по ISO 9352 для фрикционного напряжения (например, во время чистки)
(b) Испытание Falling Abrasive по DIN 52348 для ударной нагрузки (например, например, песок, содержащийся в попутном ветре, попадающем на щиток шлема)
Поведение при машинной обработке PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT, MAKROLON® и POLYCARBONATE HARD с абразивно-стойким покрытием немного отличается от поведения непокрытого материала. В то время как распиловка, сверление, фрезерование и полировка краев листов и формованных  частей выполняется как обычно, поверхность с ее твердым покрытием с поперечной сшивкой не может полироваться; но это не так уж и обязательно. 
12. Водо-дисперсионное покрытие

Вода, которая оседает или конденсируется на PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT и MAKROLON®, может образовывать капли. В то время как это не является недостатком для большинства случав применения , образование капель на внутренней поверхности теплоизолирующих многослойных листов PLEXIGLAS8 или MAKROLON® нежелательно, т.к. это снижает светопроницаемость и содержит опасность стекания воды и повреждения материала. Водо-дисперсионное покрытие, т.е. покрытие, образующее водяную пленку, устраняет этот недостаток не ухудшая положительных свойств материала. Фактически, оно усиливает прозрачность и ускоряет сушку. 

В отличии от последующего наложения водо-дисперсионных агентов, покрытие NO DROP, наносимое на PLEXIGLAS® и многослойные листы MAKROLON® на нашем заводе, или всесторонне покрытие ALLTOP на PLEXIGLAS® SP, предлагают дополнительное преимущество, заключающееся в водостойкости и нерастворимости в воде и поэтому материал не требует периодического обновления. 

Водо-дисперсионный эффект достигается за счет повышения поверхностного натяжения твердого материала по сравнению с поверхностным натяжением воды. Поэтому в теплицах нужно следить за тем, чтобы поверхность PLEXIGLAS® SP с покрытием NO DROP была обращена вниз. В крышах внутренних двориков, наоборот, она должна быть обращена наружу (вверх). Дождевая вода в этом случае стекает как пленка и поверхность высыхает намного быстрее. Пятна и следы воды в основном не остаются и поэтому сохраняются приятные оптические ощущения и прозрачность. Чтобы не допускать запотевания защитных щитков шлемов, изготовленных, например, из MAKROLON®, впоследствии можно нанести слой противотуманного средства. 
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13. Чистка и уход

Обычно пластики заряжаются электростатическим зарядом и начинают притягивать пыль. На открытом воздухе это явление обычно устраняется воздухом и влажностью, в то время как в закрытых помещениях это явление провоцируется механическим трением воздушных потоков и сухого воздуха о поверхность пластика. 

По этой причине слегка загрязненный материал следует обработать сразу же (сильно загрязненный материал после тщательной очистки) антистатиком, например, Burnus ANTISTATIC PLASTICS CLEANER, который следует нанести на поверхность и распределить мягкой тканью, не вытирая поверхность досуха. Тогда эффект отталкивания пыли сохраняется надолго. 

Последующая полировка напряженных поверхностей (особенно из PLEXIGLAS®) легко и эффективно осуществляется с помощью правильно выбранных чистящих средств. Окна и другие остекленные поверхности можно чистить с помощью чистящих средств в аэрозольной упаковке, или с помощью воды с добавлением жидких средств для мытья посуды. 

13.1 Чистка
Грязь может сильно прилипать к гладкой поверхности PLEXIGLAS® и MAKROLON®. Пыль удаляется водой с добавлением средства для мытья посуды мягкой, не оставляющей ворсинок тканью или губкой. Никогда не вытирайте листы досуха и используйте только средства, не содержащие 
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абразивные частицы, например, ANTISTATIC PLASTICS CLEANER (Чистящие и полирующие средства). Хороший чистящий эффект, т.е. практически без полос, достигается с помощью ткани Vileda® Microclean, увлажненной только водой. Для удаления стойких или масляных пятен с поверхности PLEXIGLAS® и MAKROLON® можно использовать петролейный эфир или бензин.

Последующий уход за ровной и блестящей поверхности пластика выполняется очень легко, даже вручную, с помощью полировочной жидкости или пасты (Чистящие и полировочные средства). Эти средства можно также наносить используя круговой шлифовальный аппарат, при условии, что он покрыт мягкой тканью, или полировальный шерстяной круг. Если на поверхности листа из PLEXIGLAS® имеются какие-либо царапины, их можно удалить без проблем. Вначале обработайте поцарапанную поверхность влажной стеклянной шкуркой марки 240, а затем шлифовальной шкуркой марки 400 - 600. И наконец, отполируйте лист мягкой тканью и акриловой полировочной пастой ACRYLIC POLISHING PASTE или полировочной пастой для автомобилей, или используйте полировальный круг и полировочный воск. 

Поверхности листов из MAKROLON® не следует обрабатывать шкуркой или полировать (только вдоль краев), потому что вязкий поликарбонат не настолько хорошо воспринимает полировку как PLEXIGLAS®.


13.2 Чистка под высоким давлением
Большие остекленные площади фасадов часто чистят механическим способом с использованием вращающихся щеток, резиновых валиков и т.д. Но эти способы не годятся для PLEXIGLAS® и MAKROLON®. Даже если щетки используются с большим количеством воды, нельзя исключить возможность появления царапин на поверхности листа. 

С другой стороны, наружные поверхности PLEXIGLAS® можно успешно чистить чистящими аппаратами высокого давления с горячей водой. Рекомендуемое давление от 50 до 100 бар, а температура воды от 50 до 80 °C. Через встроенное дозирующее устройство можно добавлять 1-3% чистящего средства с умеренным пенообразованием, например, OLITEX® 200 фирмы Burnus. ;

После этого нет больше необходимости и смысла проходить поверхность еще раз резиновым валиком. Но листы можно протереть чистой тканью, чтобы ускорить сушку. 

Те же чистящие аппараты высокого давления можно использовать для MAKROLON® (с или без покрытия LONGLIFE). Тогда в этом случае чистка должна сопровождаться протиранием листов мягкой губкой. Здесь тоже можно использовать OLITEX® или другое не щелочное чистящее средство. 


13.3 Удаление графитных надписей и плакатов
Следы аэрозольной краски на PLEXIGLAS® GS, PLEXIGLAS® XT, POLYCARBONATE HARD и, в определенной степени, на MAKROLON®, можно удалить щеткой и водо-растворимым чистящим средством. 

Для этого накройте пятно смоченной тканью на 20 минут, в зависимости от типа и толщины слоя (для MAKROLON® не более 5 минут), а затем смойте большим количеством воды. Если в результате на MAKROLON® появляются тусклые пятна, добавьте немного автомобильной полировки, чтобы усилить эффект. 

Для POLYCARBONATE HARD можно воспользоваться средством VANDAL-EX. Предварительная обработка краскоотталкивающими средствами не рекомендуется. 

Плакаты следует тщательно смочить водой с добавлением средства для мытья посуды и оставить на 10 минут, после чего они легко удаляются. Сильные щелочные средства для MAKROLON® не годятся. 

Мы также против использования средств против плакатов, поскольку они ухудшают оптику PLEXIGLAS® и MAKROLON®.

14. Поставщики

Адгезивные ленты
Beiersdorf U.K. Ltd, Yeomans Drive, Blakelands, 

TESA 


Milton Keynes, Bucks MK14 5LS 

Phone: +44 (0)1908 211333, Fax: +44 (0)1908 211555

TESA "';',                

СКОТЧ


3M United Kingdom PLC., 28 Great Jackson Street, 

Manchester M 15 4PA

Phone: +44 (0)161 236-8500, Fax: +44 (0)161 237-1105

DUPLOMONT 

Technibond Ltd., 8 The Valley Centre, Gordon Road, 

High Wycombe, Bucks HP13 6EQ 

Phone: +44 (0)1494 448791, Fax: +44 (0)1494 465110; 

Противотуманные средства V&W Anti-Fog Clar-О-Matic

    V&W-LEVIOR Kunststofftechnik GmbH & Co. Clar-0-Matic – 

    Burg Dachstein-Str. 4, 74862 Binau, Germany

       Phone: +49 6263 707, Fax: +49 6263 91 29, Telex: 466195 vuw d

Чистящее средство для кистей "Krautol" 3040

       Farbenkrauth GmbH, Heidelberger Str. 195, 

       64285 Darmstadt, Germany 

       Phone: +49 6151 61083/85,Fax: +49 6151 664258

Чистящие и полирующие средства 

Burnus ACRYLIC POLISHING 

PASTE                                            

 Roehm Ltd. 

Burnus ANTISTATIC PLASTICS 

CLEANER

Метод копирования для 

пластиковых пленок         Hausleiter GmbH & Co.,Lierstrasse 10-12,

80639 Munich, Germany

Phone: +49 89 172268, Fax:+49 89 17 66 45, Telex: 5215017 haco d

Аппараты для покрытия  Robert Burkle GmbH & Co., Stuttgarter Strasse 123-125, 

наливом 

   72250 Freudenstadt, Germany 

   Phone: +49 7441 580, Fax:+49 7441 7813. Telex: 17744115

Цветные озера с

Ernst Diegel GmbH, Lackfabrik, Emst-Diegel-Strasse 1,

поперечной сшивкой
36304 Alsfeld, Germany

(for bonds with ACRIFIX® 190)


              Phone: +49 6631 7850, Fax: +49 6631 4646

Melapress MP                    Coates Bros GmbH, Wiederhold-Siebdruckfarben, 

Am Stadtpark 69, 90409 Nuremberg, Germany 

Phone: +49 911 361080, Fax: +49 911 364240, Telex: 622149 coat d,
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Пленки 

полиэтиленовые

BXL Plastics Ltd., Huddersfield Road, Darton,

Barnsley S75 5NA,

Phone: +44 (0)1226 390039, Fax: +44 (0)1226 390477

Полиэфирная пленка
Kaller Pentaplas Ltd., 7, Commerce Park, Brunei Road,

"Hostaphan" 

Theale, Reading RG7 4AB,

Phone: +44 (0)1189 303277, Fax: +44 (0)1189 303791

Полиэфирная пленка 
Du Pont (UK) Ltd., Maylands Avenue, Hemel Hempstead,

"Mylar"


Herts. HP2 7DP

Phone: +44 (0)1442 218500, Fax: +44 (0)249463
Перчаточная хлоп- 
W. Ball & Son Ltd., Albion Works, Burr Lane, Ilkeston,

ковая ткань 

Derbyshire DE7 5JD

Simplex 21301

Phone: +44 (0)115 9322403, Fax: +44 (0)115 9440630

Ионизационное 

Meech Static Eliminators Ltd., Burford House, 15 Thorney

оборудование 

Ley's Business Park, Witney, Oxon. 0X8 7GE

Пистолеты иони-

Phone: +44 (0)1993 706700, Fax: +44 (0)1933 776 977

зированного воздуха

Пистолеты ионизи-
Nycomed Amersham PLC., Amersham Place,

рованного воздуха 
Little Chalfont, Bucks. HP7 9NA

Вентиляторы иони-
Phone: +44 (0)1494 544000, Fax: +44 (0)1494 542266

зированного воздуха

Маскирующие лаки, 

пленки и 

Spraylat International Ltd., Chelsea Works, St. Michael's Road,

компаунды 

Kettering, Northants NN15 6AU

"Spraylat"

Phone: +44 (0)1536 483712, Fax: +44 (0)1536 310059

Маскирующая пленка
Ernst Diegel GmbH, Lackfabrik, Ernst-Diegel-Strasse 1,

29922 (жидкая)

36304 Alsfeld, Germany

Phone: +49 6631 7850, Fax: +49 6631 4646

Аппараты для 

Leybold Systems, St. Mowden Road, Stretford,

металлизации 

Manchester M32 OZE,

Phone: +44 (0)161 8662800,-Fax: +44 (0)161 8662801

Pfeiffer Vacuum Ltd., Bradbourne Drive, Tilbrook,

Milton Keynes MK7 8AZ

Phone: +44 (0)1908 373333, Fax: +44 (0)1908 377776

B.O.C. Edwards Ltd., Manor Royal, Crawley, Sussex 

RH10 2LW, Phone: +44 (0)1293 528844, Fax: +44 (0)1293 533453

Металлизация/

Mirror Technology Ltd., Unit 4, Redwood House, Orchard 

напыление 

Industrial Estate, Toddington, Gloucestershire GL54 5EB 

Phone: +44 (0)1242 621534, Fax: +44 (0)1242 621529

Зеркальные

листы

PLEXIGLAS® XT MIRROR
Roehm Ltd.
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OLITEX® 200 

Roehm Ltd.
BURNUS

Полировочный воск
Equip (Midlands) Ltd., Byron Stret, Buxton, Derbyshire

"Unipol" 5796

SK176NT,

Phone: +44 (0)1298 22233, Fax: +44 (0)1298 72097

"Vonax"


W. Canning & Co. Ltd., Great Hampton Street,

Birmingham B1 8 6AS

Phone: +44 (0)121 2368621, Fax: +44 (0)121 2360444

Ткань для скрининговой   Coates Lorilleux Screen Ltd., Cray Avenue, St. Mary

печати 


Cray, Orpington, Kent BR5 3PP

Phone: +44 (0)1689 894000, Fax: +44 (0)1689 894020

Чернила для 

Sericol Group Ltd., Unit 2, Britannia Business Park,

скрининговой печати 
Britannia Road, Waltham Cross, Herts. EN8 7TU

Phone: +44 (0)1992 782600, Technical Dept.: +44 (0)345 708070,

Fax: +44 (0)1992782601

Ernst Diegel GmbH, Lackfabrik, Ernst-Diegel-Strasse 1,

36304 Alsfeld, Germany

Phone: +49 6631 7850, Fax: +49 6631 4646

Agent for Wiederhold inks

Tampo Supplies Ltd., 26/28 Elmtree Road, Teddington,

Middlesex TW1 1 8ST,

Phone: +44 (0)181 9430011, Fax: +44 (0)181 9775166

Аппараты для 

H.G. Kippax & Sons Ltd., Upper Bankfield Mills,

скрининговой печати 
Almondbury Bank, Huddersfield HD5 8HF

Phone: +44 (0) 1484 515112, Fax: +44 (0) 1484 541799

Фольга для тиснения/


металлические листы 
PRE Marking System Ltd., 717 Banbury Avenue, Slough,

Штамповочные прессы 
Berks. SL1 4LH

Фольга/прессы 

Phone: +44 (0)1753 536536, Fax: +44 (0)1753 692204

John T. Marshall Ltd.

incorporating Impress Hot Stamping Machines Ltd.,

Boulton Industrial Centre, Icknield Street,

Birmingham B18 5AU

Phone: +44 (0)121 5512215, Fax: +44 (0) 121 5070578

Только фольга

Eurofoil Ltd., Blaenavon, Gwent NP4 9AZ 

Phone: +44 (0)1495 791003, Fax: +44 (0)1495 790797

Уф защитный лак для ПХ Ernst Diegel GmbH, Lackfabrik, Ernst-Diegel-Strasse 1,

 36304 Alsfeld, Germany

 Phone: +49 6631 7850, Fax: +49 6631 4646

Morton International, Westward House, 155-157 Staines,

Hounslow TW3 3JB

Phone: +44 (0)181 5707766, Fax: +44 (0) 181 5706943

Vileda® Microclean            Vileda GmbH, Abteilung Professional, LeibnizstraBe 2, D-69469 Weinheim 

Fax: +49 (0) 6201 884930
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Наша техническая помощь по использованию наших материалов оказывается без обязательств. Покупатель несет ответственность за использование и обработку наших продуктов, а также несет ответственность за соблюдение прав третьей стороны. Технические данные, относящиеся к нашей продукции, это типичные значения. Возможны изменения. 

® = зарегистрированная торговая марка
PLEXIGLAS®= зарегистрированная торговая марка фирмы Rohm GmbH, Darmstadt

MAKROIDN® = зарегистрированная торговая марка фирмы Bayer AG, Leverkusen 

ACRIFIX® = зарегистрированная торговая марка фирмы Rohm GmbH, Darmstadt

EUROPLEX® = зарегистрированная торговая марка фирмы Rohm GmbH, Darmstadt

ROHACELL® = зарегистрированная торговая марка фирмы Rohm GmbH, Darmstadt 

OLITEX® = зарегистрированная торговая марка фирмы Rohm GmbH, Darmstadt   ^

Помощь и поставка:

rohm
A Hiils Group Company

